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Dreidimensionale. formstabiie Formteie auf Basis vo n strukturierten NadeMiesen 
Die Erfindung betriftt dreidimensionaie, formstabiie Formteile auf Basis von struktunerten 
Nadelvliesen sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung. Die Formteile werden bevorzugt ais 
geformte Autoteppiche in der Automobiflwstellung eingesetzt 

5 Autoteppiche mit entsprechender Formstabilitat werden vor allem auf Basis von Polyester mtt 

Latexbeschichtung eingesetzt Nachtoilig dabei ist vor allem der inhomogene Aufbau aus Polyester 
und Latex, wodurch einerserts ein spateres Recycling sehr schwierig bzw. unmoglich wird, 
andererseits ist die Herstellung aurwendig und die eSngeaetzten Materialien sind teuer. 

Bei den bisherigen Konstruktionen und AusfDhrungen erfolgte meist eine zusatzliche 

10 chemische Ausrustung (Vollbad, Platschung, BesprOhung, usw.) unter Einsatz von Bindemitteln - 
ublicherweise in Form von Latex - wie z.B. SBR (Styro* Butadien Rubber) - oder Aery! iatexty pen. 
Dabei sind Anforderungen an mechanische Eigenscharten und Optik der Ware, sowie Preis der 
eingesetzten Rohstoffe von wesentlicher Bedeutung. Der Einsatz von Bindemitteln fur die 
chemische Ausrustung hat die Aufgabe, die mechanische Verfestigung der Fasem an den 

15 Kreuzungspunkten zu fixieren bzw. die Fasem miteinander zu verbinden und die Formstabilitat des 
dreidimensionalen Formteits zu gewahrieisten. 

Der Einsatz von chemischen BindetTiiteln bringt aber auch entscheidende Nachteile mit sich. 
Vor allem ist die Herstellung und Production aufwendig, die zum Teil in mehreren Arbeitsgangen 
erfoigt und nicht mehr den okotogischen Anforderungen (Abluft, Abwasser, usw.) entspricht. 

20 Weiters ist die textile Gesamtkonstrukoon durch den Einsatz der ublichen chemischen 
Bindemitteltypen nur sehr schwierig bzw. Qberhaupt nicht recyclierbar. Mit dem Ziel, die 
angefuhrten Nachteile von chemischen Bindemittein zu vermeiden, wurden vom Matenalaufbau 
weitgehend einheitiiche strukturierte Nadelvliese mit Einsatz von thermoplastischen 
Schmelzbindefasem entwickelt 

25 Versuche mit einer einhefflichen Konstruktion auf Basis von Polypropylen- und 

Polyethylenfasem ergaben Teppiche mit ungenugender MaB- und Formstabilitat, zum Teil ist die 
zusatzliche Verwendung besonderer Befestigungseiemente wie z.B. von Klammem beim Einbau in 
das Auto notwendig, das heiSt, der Formteil muss gecfipst werden. 

Es konnte nun uberraschend gefunden werden, dass Teppichkonstruktionen auf Basis von 

30 mehrschichtigen struktunerten NadeMiesen aus Mischungen von Poiyolefinfasem, wie sie 
beispielsweise in DE-GM-297 06968 beschrieben sind, zu den entsprechenden Automobilformteilen 
mit der gemafi den technischen Lieferbedingungen der Autoindustrie geforderten Formstabilitat 
umgeformt werden konnen. 

Gegenstand der Erfindung sind demnach dreidimensionale, formstabile Formteile bestehend 

35 aus einem zwei- oder mehrschichtigen NadeMies aus thermoplastischen Fasem, dadurch 
gekennzeichnet, 

- dass die erste Schicht aus einer Mtschung aus Polypropylen (PP)-Fasem und Polyethylen 
(PE)-Fasern besteht 

- dass die zweite und gegebenenfalte weiteren Schichten aus einer Mischung aus PP-Fasern 
40 und PE-Fasern; 

oder aus Bikonstituentenfasem bestehend aus einer Mischung von PP und PE; oder aus einer 
Mischung dieser Bikonstituentenfasem und PP-Fasem und/oder PE-Fasern bestehen, 

- dass die Schichten sowohl durch Vemadelung als auch durch geschmolzene oder 
angeschmolzene Fasem bzw. Faserteile bestehend aus dem PE-Anteil der jeweiligen 

45 Schichten verfestigt und miteinander verbunden sind und 

- dass die erste Schicht einen strukturgenadelten Ror aufweist 

Die erfindungsgemaGen dreidimenstonalen Formteile werden insbesondere im KFZ- Bereich 
eingesetzt beispielsweise als Autoteppiche am Autoboden, im Kofferraum oder for grofiflachige 
Verformungen, wie z.B. Radkasten oder groGflachige Formteile im Kofferraum oder der komplette 

so Bodenteil im Fahrgastraum, die dreidifrtensional den Formen der KFZ- Innenkarosserie. wie z.B 
Ausformung Uber Kardantunnel etc. angepasst werden mussen. 

Die vorliegende Erfindung g^wahrieistet nunmehr, dreidimensional verformte Nadelvlies- 
Formteile mit verbesserten mecrianischen Eigenschatten , reduziertem Aufwand zur Fertigung, 
einwandfreier Verformung und besonders Oberraschend einer Mafl- und Dimensionsstabilitat die 

55 den jeweiligen technischen Lieferbedingungen (TL) der europaischen Automobilindustrie 
entsprechen 

Die for die erfindungsgemafien Formteile eingesetzten zwei- oder mehrschichtigen Nadelfilz- 
bzw Nadelvliesbelage mit strukturiertsr Oberflache, die vorzugsweise aus Stapelfasem oder 
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ahnlichen Produkten hergestellt warden, sind beispielsweise in DE-GM 29706968 beschneben und 
werden im Anschluss einer thermischen Verformung unterzogen. Die Fertigung bzw. Herstellung 
sofcher textiler Konstruktionen kann mittrts mechanischer Oder aerodynamischer Vltesbrtdung mit 
anschliedender mechanischer Verfestigung erfblgen. Diese mechanische Verfestigung wird auch 

5 Vernadelung genannt Hier wird mit Nadeln, die auf den eingesetzten Titer (Faserstarke) und die 
gewunschten Eigenschatten und Voraussetzungen fQr das Endprodukt abgestimmt sind, die Art 
der Oberflache mit den geforderten Eigenschatten erziett 1m Anschluss daran erfoigt - eventuell 
nach einer thermischen Behandlung der NadeMiese - die Verformung mrttels 
Temperaturbehandlung, wobei durch ein Aufheizen - vorzugsweise an der Unterseite - und Druck 

10 eine Verformung in einem vorgegebenen Werkzeug stattfindet An diese Formteile - vorzugsweise 
im KF2- Bereich - werden besondere Anforderungen, insbesondere hinsichtlich gleichmaaiger Aus- 
fbrmung, Passgenauigkeit, MaO- und DtrrwwkHisstabilitat im kalten und warmen Zustand. 
kantengeraden Verlauf der AuBenrander und selbsttragende Konstruktran, gestellt Dies vor allem 
deshalb, urn einen einfachen Einbau im Aulornobilbereich zu gewfihrieisten, zum Teil auch mrttels 

15 Roboter 

Unter strukturierter Oberflache, wie z.B. ein strukturgenadelter Flor, ist eine Vliesoberflache zu 
verstehen, bei der eine Vietzahl von Fasem in Form von losen Enden und/oder Schlingen aus der 
Basisschicht des Vlieses herausragen. Dieaer Effektwird durch Strukturvemadelung mit speziellen 
Nadeltypen (z.B Gabel- Kronennadei) erreteht Die eingesetzten PP- und PE-Fasern sowie die 

20 Bikonstituentenfasem sind kommerzieU erhaltlich, beispielsweise ASOTA L/D/R/G (PP-Fasem), 
ASOTA H/N (PE-Fasem) bzw. ASOTA E 4001 bzw. LV 4506 (Bikonstituentenfaser) von Firma 
Asota. Die Bikonstituentenfasem bestehen OWicherweise aus etwa 40 bis 55 Gew. %, bevorzugt 
45 bis 50 Gew. % PP und etwa 60 bis 45 Gew. %, bevorzugt 55 bis 50 Gew. % PE. Als PP 
kommen dabei sowohl Homoporymere des PP als auch dessen Copolymers insbesondere mit 

25 Ethylen in Frage Als PE kommen HDPE, LLDPE und LDPE in Frage. 

Im wesentfichen werden dafDr, insbesondere for die erste Vliesschicht Schmelzbinde- und 
Schrumpfschmelzbindefasem mit abges&nmtem Schmmpf- und Schmelzpunkt herangezogen. 
Dadurch ergibt sich vor allem der Vorteil, die chemische AusrOstung zu ersetzen, ein sortenremes 
textiles Produkt mit ausgezeichneten Etgenschaften herzustellen und eine 100 %ige Recyclierung 

30 zu gewahrteisten. Die AuGenschicht des Ftors der ersten Vliesschicht ist dabei nach der 
thermischen Verfestigung bzw. Verformung bevorzugt weitgehend frei von PE. 

Die Art und Menge der verwendeten Fasem richtet sich vor allem nach den geforderten 
Eigenschatten der Nadelvliese, wobei beispielsweise Fasertangen von 30 bis 120 mm. bevorzugt 
von 40 bis 90 mm und Fasertrter von 3,3 bis 240 dtex, bevorzugt von 5,5 bis 110 dtex eingesetzt 

35 werden Das Gewicht der Nadelvliese iiegt bei 250 bis 2500 g/m 7 , bevorzugt bei 400 bis 1800 £/m , 
wobei das Gewicht der ersten Vliesschicht 150 bis 1500 g/m 2 t bevorzugt 200 bis 1500 g/m und 
das Gewicht der 

zwerten und gegebenenfalls weiteren Vliesschichten 100 - 1000 g/m , bevorzugt 200 bis 800 
g/m 2 betragt 

40 Die Oberflache der ersten Vliesschicht weist bevorzugt einen aus der Basisschicht 

herausragenden Faserflor mit Vetounwtruktur auf . Es ist auch moglich, dass der Fior bzw die 
Warenoberflache eine Noppenstruktur (wie z.B. Loop. Rippe) und/oder unterschiedliche PolhOhen 
aufweist, wodurch unterschiedliche Muster gebiWet werden konnen. Die Oberflachenstruktur bzw. 
Mustemadelung ist auf kommerziell erhaltltehen Nadelmaschinen moglich. 

45 Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines drei- 

dimensionalen, formstabilen Formteiles bestehend aus einem zwei- oder mehrschichtigen 
NadeMies aus thermoplastischen Fasem, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) eine erste Vliesschicht durch Vernadelung einer Fasermischung aus Polypropylen (PP)- 
Fasem und Polyethylen (PE>-Fasem gebiWet wird, und dass 

so b) eine zweite und gegebenenWIs weitere Vliesschichten durch Vernadelung einer 

Fasermischung aus PP-Fasem und PE-Fasem; oder aus Bikonstituentenfasem bestehend aus 
einer Mischung von PP und PE; oder aus einer Mischung dieser Bikonstituentenfasem und PP- 
Fasem und/oder PE-Fasem gebiWet werden, dass 

c) in einem einzigen weiteren Arbeitsgang auf einem umlaufenden Burstenband, uber dem 
55 zwei Nadelzonen angeordnet sind, sowohl die Strukturvemadelung als auch die 

Zusammennadelung der Schichten erfoigt wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadetzone zugefOhrt wird. in der die 
Strukturvemadelung erfoigt und die zweite und gegebenenfalls weiteren (unteren) Schichten 
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zwiscnen erster und zweiter Nadelzone von oben her auf die erste, auf dem BOrstenband 
aufliegende Faserschicht zugefohrt wird, und in der zweiten Nadelzone das Zusammennadein der 
Schichten und gegebenenfalls eine wertere Strukturvemadelung erfolgt dass _ 

e) das gemls (d) erhatene zwei- Oder mehrschichtige Nadelvlies e.ner therm.schen 
5 Behandlung zugefohrt wird, wobei die PE-Anteile schmelzen und dass 

f> das gemaB (e) erhaltene thermisch behandette Nadelvlies m e.nem therm.schen 
Verformungsprozess zum Formteil umgeformt wird. 

Ein werterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung ernes dret- 
dimensionaten, formstabiten Formteites bestehend aus einem zwei- oder mehrschichtigen 
10 Nadelvlies aus tnermoplastischen Fasem, dadurch gekennzeichnet, dass 

a) eine erste Vliesschicht durch Vemadehjng einer Fasermischung aus Polypropyten (PP)- 
Fasem und Polyethylen (PE)-Fasem gebildet wird, und dass 

b) eine zweite und gegebenenfalls wertere Vliesschichten durch Vemadelung einer 
Fasermischung aus PP-Fasem und PE-Fasem; oder aus Bikonstituentenfasem bestehend aus 

15 einer Mischung von PP und PE; oder aus einer Mtschung dieser Bikonstituentenfasem und PP- 
Fasem und/oder PE-Fasem gebildet werden, dass 

c) in einem einzigen weiteren Arbeitsgang auf einem umlaufenden BOrstenband, Ober dem 
zwei Nadelzonen angeordnet sind, sowohl die Strukturvemadelung als auch die 
Zusammennadelung der Schichten eriblgX wobei 

20 d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadelzone zugefohrt wird, ^ die 

Strukturvemadelung erfolgt und die zweite und gegebenenfalls weiteren (unteren) Schichten 
zwischen erster und zweiter Nadelzone von oben her auf die erste, auf dem BOrstenband 
aufliegende Faserschicht zugefohrt wird, und in der zweiten Nadelzone das Zusammennadein der 
Schichten und gegebenenfalls eine wertere Strukturvemadelung erfolgt und dass 

25 e) das gemafi (d) erhaltene zwei- oder mehrschichtige Nadelvlies thermisch verformt wird, 

wobei die PE-Anteile schmelzen und das NadeMies zum Formteil umgeformt wird. 
Die Schritte (a) bis (d) konnen auch auf einer kontinuierlichen Antage erfolgen. 
Die Herstellung der Ober- und Unterschicht(en) entspricht der bishengen Nadeltechnologie. Je 
nach Anforderung und Gestaltung des Endproduktes konnen dabei Fasem mit untersch.edl.cher 

30 Faserstarke, verschiedenen Langen, bzw. Fasem mit unterschiedlichen Eigenschaften gemischt 
werden 

Zur Bildung der ersten Vliesschicht wird bevorzugt eine Mischung aus 70 bis 90 Gew^ %, 
besonders bevorzugt von 75 bis 85 Gew. % PP-Fasem und 10 bis 30 Gew. %, besonders 
bevorzugt von 15 bis 25 Gew.% PE-Fasem eingesetzt, zur Bildung der zweiten und 
35 gegebenenfalls weiteren Schichten eine Mischung aus 0 bis 90 Gew.%, besonders bevorzugt von 
0 bis 75 Gew.% PP-Fasem oder aus 0 bis 100 Gew.%, besonders bevorzugt von 50 1 bis 100 
Gew.% Bikonstituentenfasem und aus 0 bis 60 Gew.%, besonders bevorzugt von 0 bis 50 Gew. ^ 

PE "&ne m hornogene Fasermischung wird auf Offnungs-Mischaggregaten und in daflir 

40 vorgesehenen Mischkammem errefcht ^ 

AnschlieGend wird das gemischta Fasermaterial der Oberschicht (erste Schicht dem 
Vliesbildner zugefohrt und ein Vlies mit dem gewOnschten Fasergewicht hergestellt Die 
anschlieGende Vemadelung - mechanische Verfestigung - ist hier von entscheidender Bedeutung 
wobei Nadeltype (z.B. Kronennadeln^itznadelnj. Einstichtiefe (z.B. von 6 bis 14 mm) und Anzahl 

45 der Einstiche (z.B. 40 bis 200 EinsUche/cm*) exakt abgestimmt werden rndssen In etnem 
bevorzugten Verfahren wird eine Vemadeiung gewahlt, die die Moglichkeit schafft, bet der spateren 
Dilour/R. V-Vemadelung eine hohe und dfchte Potausbringung zu erzielen bzw eine Aufnadelung 
der Unterschicht zu gewahrleisten. 

Der gleiche Vorgang der VHesbildung erfolgt mit der Unterschicht (zweite und gegebenenfalls 

so weitere Schichten) in einem eigenen Arbeitsgang. 

Im weiteren Verfahren wird in einem zweiten Arbeitsgang auf einem umlaufenden 
BOrstenband, Ober dem zwei Nadelzonen angeordnet sind, die Strukturvemadelung und die 
Zusammennadelung der Schichten durchgefOhrt, wobei die erste (obere) Schicht vor der ersten 
Nadelzone zugefohrt wird, in der die Strukturvemadelung erfolgt, und die zweite und 

55 gegebenenfalls weiteren (unteren) Schichten zwischen erster und zweiter Nadelzone von oben her 
auf die erste auf dem BOrstenband aufliegende Faserschicht zugefohrt wird und in der zweiten 
Nadelzone das Zusammennadein der Schichten erfolgt Die Zufuhrung der ersten Lage 
(Oberschicht) kann kontinuierlch (z. B. von einer Karde oder Nadelmaschine kommend) oder 
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diskontinuiertich (Vorlage auf einer Roie) erfblgen. Auch hier sind die Nadeltype (z. B. Gabel- oder 

Kronennadeln) und die Vemadetungsparameter von eotschekJender Bedeutung. 

Die Vemadelung der Oberschicht auf der Bursts in der ersten Nadetzone at in jedem Fall 

intensiver als die beim Zusammennadeln von Ober- und Unterschicht in der zweiten Nadelzone. 
5 Urn die staikturierte OberRacne nicht zu beschadigen, ist es wesentlich, die in der ersten 

Nadelzone auf der BGrste strukturgenadelte Oberschicht vor dem Zusammennadeln mit der 

Unterschicht nicht mehr aus der BQrste herauszunehmen. 

Die Lagen der Unterschicht (vorzugsweise von einer Rolle ausgehend/konnte aber auch 

kontinuierlich zugefQhrt werden) warden zwischen erster und zweiter Nadelzone auf die am 
10 BOrstenband aufliegende erste Schicht aufgebracht wonach in der zweiten Nadelzone diese 

Lagen auf die Oberschicht aufgenadett werden. Dabei entsteht zunachst eine mechanische 

Verbindung der Schichten. AuOerdem warden die Fasem durch den Nadelprozess so onentiert, 

dass im anschlieOenden thermischen Prozess durch die Schmeizbindefasem erne optimate 

Verbindung entsteht 

15 AnschlieOend an die StrukturvemadeJung und Zijsammennadelung der Ober- und Unterschicht 

kann eine thermische Behandlung erfblgen. Im Gegensatz zu dieser thermischen Behandlung 
(AusrQstung), sind die bisherigen AusrOstungsvarianten (chemische AusrQstung mittels Latex bzw. 
chemische AusrQstung und Schaumaulbringung) sehr aufwendig, da sie zumeist in mehreren 
Arbeitsgangen erfblgen, zusatzlteh FremdmateriaJien in das Vlies bringen und aufgrund der 

20 verwendeten Latices bzw. Schaume zusttziiche Kosten und Umweltprobleme bei der Aufbnngung 
und Entsorgung der Latex- und Schaumbader ergeben. Die vorliegende Erfindung eriaubt es 
dagegen, dass diese Behandlung bzw. AusrQstung in nur einem Arbeitsgang erfolgt. Die 
thermische Behandlung wird auf die jeweils eingesetzten Fasem, das Fasergewtcht und die 
Titermischung abgestimmL Die Temperatur liegt dabei mindestens bei der Schmelztemperatur des 

25 PE-Anteils der Fasem, bevorzugt bei 110 *C bis 145 °C, besonders bevorzugt bei 130 bis 142 d C, 
wobei die exakte Temperatur von Konstruktionsaufbau, Fasergewicht und Verweilzeit abhangig ist. 

Bei der thermischen Behandlung schmetzen die PE-Fasem bzw. der PE-Anteil der 
Bikonstituentenfasem, wobei jedoch ihre Faserstruktur weitgehend erhalten bleibt, sod ass sie beim 
nachfolgenden AbkGhlen des Nadelvlieses eine zusatzliche teste Verbindung der Fasem und der 

30 beiden Vliesschichten bewirken. 

Aufgrund des Faserschrumpfens beim ErhHzen bis zum Schmelzen wandern die PE- 
Faseranteile zu einem groflen Teil aus dem Flor der ersten Vliesschicht in die Basisschicht dieser 
Vliesschicht was zu einer weiteren Verfestigung des Nadetfilzes fOhrt. Dabei wird die 
AuOenschicht des Flors der ersten Vliesschicht weitgehend frei von PE, d.h , dass weniger als 25 

35 % der ursprQnglich in der Fasermischung vorhandenen PE-Fasem im Flor verbleiben. 

Diese thermische Behandlung erfolgt auf QWichen Trockenapparaten, wie z. B. 
Trommeltrocknem, Flachbandtrocknem, Trockerrtunnel, wobei die Verwendung von 
Trommeltrocknem und Flachbandtrocknern - bei denen bevorzugt heiSe Luft durch die Ware 
stromt - bevorzugt ist Zur Schonung der strukturierten Oberschicht (erste Vliesschicht) liegt das 

40 NadeMies dabei mit der zweiten Vliesschicht (Unterschicht) auf der Trommel oder dem Band auf. 

Im Anschluss an diese thermische Behandlung wird das Vlies gegebenenfalls auf 
Umgebungstemperatur abgekOhlt und anschiieGend in einem Formpresswerkzeug zum 
gewQnschten Formteil umgeformt Es ist Jedoch auch moglich, das nach der Vemadelung 
erhattene Nadelvlies direkt in einem Fofmpresswerkzeug zum gewQnschten Formteil umzuformen. 

45 Die thermische Formgebung kann dabei bevorzugt auf bekannten Presswerkzeugen erfolgen, wie 
sie in der KFZ- Industrie bekannt und Obiteh sind. Bevorzugt ist folgendes Verfahren: Das 
thermisch unbehandefte oder therm isch behanderte Nadelvlies wird der Verformungsanlage mittels 
Rollenware oder in Form gestanzter Ptatinen vorgetegt Im ersten Arbeitsgang erfolgt dabei em 
Aufheizen der zu verfbrmenden Ware, wobei die Parameter je nach Hetzaggregat und Ausftihrung 

50 (z.B. Kontaktwarme, Strahlungswarme, Z.B. IR-FeWer, usw.) sowie Materia laufbau des 
NadeMiesbelages und Art der Verrbrmung unterschiedlich sein kOnnen. AnschheSend wird die 
erhitzte Ware in eine Form bzw. Werkzeug gepresst, wobei hier die gewQnschte Ausformung 
erfolgt Das AbkQhlen nach der Vsrfbrmung dient insbesondere dazu, eine Stabihsierung des 
Formteiies zu gewflhrieisten. Die Aufhstetemperatur fQr die Verformung liegt dabei im Bereich von 

55 etwa 160 bis 260 °C, bevorzugt bei 220 bis 240 # C. Die Aufheizzeit sowie die anschlieGende Ab- 
kOhlzeit kann zwischen 20 und 300 sec liegen. Das Aufheizen des NadeMiesbelages erfolgt daber 
entweder beidseitig, bevorzugt jedoch einsertig, bevorzugt Qber Kontaktwarme von der Unterseite 
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her sodass die PE-Anteile schmetzen, in der Polschicht jedoch in jedem Falie eme Temperatur 
von etwa 140 °C nicht Qberschritten wird, urn eine PoWeriagerung beim Verformen zu vermeiden. 

Mit der voriiegenden Erfindung werden Formteiie mit den geforderten Gebrauchseigenschaften 
erhalten, insbesondere mit den von den technischen Lieferbedingungen der KFZ- Industrie 
5 geforderten Eigenschaften in bezug auf Matt- und Dimensionsstabilrtat 

Der notwendige Energieaurwand bei der Herstellung der erfindungsgemaden Formteile ist 
reiativ gering, da z.B. im Vergleich zur chemischen Ausrustung kein Verdampfen des Wassers 
bzw. Auskondensieren des Latex notwendig ist In diesem Zusammenhang erhOhen sich auch die 
Produktionsgeschwindigkeiten bei der VliesnersteHung um ein Vielfaches. Ebenso ist die 
10 Umweltbelastung geringer als im Falle einer chemischen Ausrustung. 

Eine wettere Optimierung der erfindungsgernafien Formteite wird auch dadurch erreicht, dass 
die eingesetzte Fasermischung auf die gewOnschten VWeseigenschaften abgestimmt werden kann, 
beispielsweise durch Verwendung von Schrumpfschmetzbindefasem mit abgestimmtem Sen rum pf 
und Schmelzpunkt wie z.B. die Type H 10 der Firma Asota, insbesondere fur die Oberschicht 
15 Da samtiiche Bestandteile der erfindungsgernafien Nadetvliese aus Polyoiefinfasern bestehen, 

konnen sie leicht recycliert werden. Diese Recyclierbarkeit geht soweit, dass aus dem Recyclat 
(Regranulat aus Ober- und Unterschicht) eine neueritehe Faserherstellung moglich ist. Es ist auch 
eine textile Recyclierbarkeit gegeben. 

Die erfindungsgemaSen Formeile zeichnen sich demnach insbesondere dadurch aus, 

20 BEISPIEL „ MM . _ 

Zunachst wurde auf einer Qblichen Naderrtteanlage, bestehend aus Auflose-/Mischaggregat. 
Krempel, Tafler, Vornadelmaschine (NL 28 von Firma Fehrer) und Finishnadelmaschine (NL 12 
von Firma Fehrer) getrennt die vorvemaderte Ober- bzw. Unterschicht herstellt. 

Fur die Oberschicht (Flachengewfcht 500 g/m 2 ) wurde fblgende Fasermischung eingesetzt: 
25 83 % PP-Fasern der Type ASOTA D10 mit einem Titer von 1 7 dtex, 60 mm Stapel 

und 

17 % PE-Fasern der Type ASOTA H10, mit einem Titer von 7 dtex, 60 mm Stapel 
(Schmelzpunkt 125 °C, Thermoschrumpf bei 1 10 *C ca. 32 %). 

Fur die Unterschicht (Flachengewicht 300 g/m 2 ) wurde folgende Fasermischung eingesetzt: 
30 40 % einer PE/PP- Bikonstituenten- Faser (50 % PP / 50 % PE) der Type ASOTA 

E 4001 bzw LV4506 

40 % PE-Fasern der Type ASOTA H10 (7 dtex, 60 mm) 
20 % PP-Fasern der Type ASOTA L10 (17 dtex, 90 mm). 

Die Strukturvemadelung und das Zusammennadeln von Ober- und Unterschicht erfolgte in 
35 einem Arbeitsgang auf einer Nadelrnaschine der Type DI-LOUR DS25 der Firma Dilo, bei der uber 
einem umlaufenden BOrstenband 2 Nadeizonen angeordnet sind. Die vemadelte Oberschicht 
wurde von einer Roile der ersten mit Gabelnadeln bestOckten Nadelzone zugefuhrt (550 E/cm , 7 
mm Einstichtiefe), wobei die Vetour- Polschicht erzeugt wurde. Zwischen 1. und 2. Nadeizone 
wurde von oben her, von einer Rolle die vorvemadelte Unterschicht auf die am BOrstenband 
40 aufliegende Oberschicht zugefQhrt. 

In der zweiten mit Kronennadeln beetuckten Nadelzone (200 E/cm , 6 mm Einstichtiefe) 
wurden Ober- und Unterschicht zuaarrirnengenadelt ohne die Velour- Polschicht zu 
beeintrachtigen. 

Die anschlieGende therm ische Verftxmung erfolgte nach 80 sec Aufheizen mittels 
45 Kontaktwarme auf einem TetTonband (230 - C) mit einer Formpresse mit gekQhttem Werkzeug. 
Dabei wurde der geformte textile KFZ- Bodentei in der Presse 60 sec abgekuhit. Durch das 
Schmelzen und Wiedererstarren der PE-Faaem und des PE-Anteils der PE/PP- Bikonstrtuenten- 
Fasem ergibt sich der gewOnschte Schmetebindeeffekl Durch den hohen Thermoschrumpf der 
H10-Fasem Ziehen sich diese weitgehend aus der Polschicht zurOck, wodurch sich eine sehr gute 
so Einbindung der Polfasem in die reeuWerende kompakte Basisschicht ergibt Die PE-Fasem der 
Type H 10 bleiben dabei grofiteils in Faserform erhaften. Die PE/PP- Bikonstituenten- Fasem 
bleiben vollstandig in Faserform erharten und bilden untereinander und mit den PP-Fasem nur 
oberflachliche Verklebungen aus. Infoige der Vieizahl der Verschmeizungspunkte ergibt sich 
jedoch eine sehr gute Verfestigung. 
55 Das resuttierende Vetourteppich- Formteil aus 100 % Polyoiefinfasern verfugt neben einer 

ausgezeichneten Optik Ober hervorragende mechanische Eigenschaften, insbesondere gute 
Dimensions- und Formstabilitat und erfOllt die gemafi den technischen Lieferbedingungen der 
Autoindustrie geforderten Standards, wie B entsprechend der jeweiligen Anforderung etnen 
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maximalen Schrumpf von unter 1 bis 2 % tangs und quer bet 80 bis 90 °C wahrend 8 bis 24 
Stunden Am Ende seiner Gebraochsdauef kann das FormteU probtemtos durch Regranulierung 
recycliert werden. Das Regranulat kann wiederum beispieteweise zur Faserherstellung, fur 
Kaschierfolien oder fQr Spritzguss-Artikel eingesetzt werden. 

5 

PatentansprOche: 

1 . Dreidimensionale, formstabile Formteite bestehend aus einem zwei- oder mehrschichtigen 
Nadelvlies aus thermoplastischen Fasem, dadurch gekennzeichnet 

- dass die erste Schicht aus einer Mischung aus Polypropylen (PP)-Fasem und 
10 Poiyethyten (PE)-Fasem besteht 

- dass die zweite und gegebenenfalls werteren Schichten aus einer Mischung aus PP- 
Fasem und PE-Fasem; 

oder aus Bikonstituentenfasem bestehend aus einer Mischung von PP und PE; oder aus 
einer Mischung dieser Bikonstituentenfasem und PP-Fasem und/oder PE-Fasem 
15 bestehen, 

- dass die Schichten sowohl durch Vemadelung als auch durch geschmolzene oder 
angeschmolzene Fasem bzw. Faserteile bestehend aus dem PE-Anteil der jeweihgen 
Schichten verfestigt und mitemander verbunden sind und 

- dass die erste Schicht einen strukturgenaderten Flor aufweist 

20 2. Formteile gematt Anspruch 1 t dadurch gekennzeichnet dass die Oberflache der ersten 

Vliesschicht einen Faserflor mit Veioursstruktur aufweist 

3. Formteile gemaQ Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die AuGenschicht des 
Flors der ersten NadeMiesschteht weitgehend frei von Polyethylen ist 

4. Formteile gemaS einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet dass die Fasem 
25 einen Titer von 3,3 bis 240 dtex aufweisen. 

5 Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen, fbrmstabilen Fomnteiles bestehend aus 
einem zwei- oder mehrschichtigen NadeMies aus thermoplastischen Fasem, dadurch 
gekennzeichnet dass 

a) eine erste Vliesschicht durch Vemadelung einer Fasermischung aus Polypropylen (PP)- 
so Fasem und Poiyethylen (PE)-Fasem gebildet wird, und dass 

b) eine zweite und gegebenenfalls weitere Vliesschichten durch Vemadelung einer 
Fasermischung aus PP-Fasem und PE-Fasem; Oder aus Bikonstituentenfasem bestehend 
aus einer Mischung von PP und PE; Oder aus einer Mischung dieser Bikonstituentenfasem 
und PP-Fasem und/oder PE-Fasem gebildet werden, dass 

35 c) in einem einzigen werteren Arbeitagang auf einem umlaufenden BQrstenband, uber dem 

zwei Nadelzonen angeordnet sind, sowohl die Strukturvernadelung als auch die 
Zusammennadelung der Schichten erfolgt wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadelzone zugefQhrt wird, in der die 
Strukturvernadelung erfolgt und die zweite und gegebenenfalls werteren (unteren) 

40 Schichten zwischen erster und zwerter Nadelzone von oben her auf die erste, auf dem 

BQrstenband aufliegende Faaerschteht zugefDhrt wird, und in der zweiten Nadelzone das 
Zusammennadeln der Schichten und gegebenenfalls eine weitere Strukturvernadelung 
erfolgt dass 

e) das gemaS (d) emaltene zwei- oder mehrschichtige Nadelvlies einer thermischen 
45 Behandlung zugefQhrt wird, wobei die PE-Anteile schmelzen und dass 

f) das gemafi (e) ertnattene therm isch behandelte Nadelvlies in einem thermischen 
Verformungsprozess zum Formteil umgeformt wird. 

6 Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen, fbrmstabilen Fomnteiles bestehend aus 
einem zwei- oder mehrschichtigen Nadelvlies aus thermoplastischen Fasem, dadurch 

so gekennzeichnet dass 

a) eine erste Vliesschicht durch Vemadelung einer Fasermischung aus Polypropylen {PPy 
Fasem und Poiyethyten (PE>-Fasem gebildet wird, und dass 
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b) eine zweite und gegebenenfaUs weitere Vliesschichten durch Vernadelung einer 
Fasermischung aus PP-Fasem und PE-Fasem; cxler aus Bikonstituentenfasern bestehend 
aus einer Mischung von PP und PE; Oder aus einer Mischung dieser Bikonstituentenfasern 
und PP-Fasern und/oder PE-Fasem gebildet werden, dass 
5 c) in einem einzigen weiteren Arbeitsgang auf einem umlaufenden Borstenband, Ciber dem 

zwei Nadelzonen angeordnet sind. sowohl die Strukturvernadelung als auch die 
Zusammennadeiung der Schichten erfbkjt wobei 

d) die erste (obere) Schicht vor der ersten Nadelzone zugefuhrt wird, in der die 
Strukturvernadelung erfblgt und die zwerte und gegebenenfalls weiteren (unteren) 

10 Schichten zwischen erster und zweiter Nadelzone von oben her auf die erste, auf dem 

BQrstenband aufltegende Faserschicht zugefOhrt wird. und in der zwerten Nadelzone das 
Zusammennadeln der Schichten und gegebenenfalls eine weitere Strukturvernadelung 
erfolgt, und dass 

e) das gemaa (d) erhattene zwei- Oder menrschichtige Nadetvlies therm isch verformt wird, 
15 wobei die PE-Anteiie schmelzen und das NadeMies zum Formteil umgeformt wird. 

7. Verfahren gemaa Anspruch 5 Oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Verfah- 
rensschritte (a) bis (d) in einer kontinuiertichen Anlage erfolgen. 

8. Verfahren gemaG Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die thermische Behandlung 
gemaa (e) auf einem Trommettrockner oder auf einem Flachbandtrockner erfoigt. 

20 9. Verfahren gemaG Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet dass die therm ische Verformung 

gemaa (f) nach einseitigem Aufheizen des Nadetvlieses mrt einer Formpresse erfoigt. 

10. Verfahren gemaa Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet dass die thermische Verformung 
gemaa (e) nach einseitigem Aufheizen des Nadelvlieses mrt einer Formpresse erfoigt. 

11. Verfahren gemaa einem der Anspruche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet dass der PE- 
25 Faseranteil bei der thermischen Behandlung bzw. thermischen Verformung aus dem Flor 

der ersten Vliesschicht in die Basisschicht der ersten Vliesschicht wandert. 

12. Verfahren gemaa einem der Anspruche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet dass zur 
BiWung der ersten Vliesschicht eine Mischung aus 70 bis 90 Gew. %, besonders 
bevorzugt von 75 bis 85 Gew.% PP-Fasern und 10 bis 30 Gew.%, besonders bevorzugt 

30 von 1 5 bis 25 Gew.% PE-Fasem eingesetrt wird. 

13. Verfahren gemaa einem der AnsprOche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet dass zur 
Bildung der zweiten oder weiteren Vliesschichten eine Mischung aus 0 bis 90 Gew. %, 
besonders bevorzugt von 0 bis 75 Gew. % PP-Fasem oder aus 0 bis 100 Gew.%, 
besonders bevorzugt von 50 bis 100 Gew.% Bikonstituentenfasern und aus 0 bis 60 

35 Gew.%, besonders bevorzugt von 0 bis 50 Gew.% PE-Fasem eingesetzt wird. 
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